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PROCEDE DE FABRICATION D'UN CRAMPON ANTIDERAPANT POUR PNEUMATIQUE DE VEHICULE ET 
CRAMPON ANTIDERAPANT SELON CE PROCEDE. 

- Crampon antiderapant pour pneumatique. 
■ Le crampon antiderapant pour pneumatique de vehicu- 
le est constitue par un fourreau (1 ) en materiau synthetique 
presentant un corps (5), un pied d'ancrage (6) dans le pneu- 
matique et un alesage de reception a I'interieur duquel est 
monte un insert metallique (2) de forme generate sensible- 
mentcylindrique comportant un alesage d'accueil (10) dans 
fequel est emmanche a force une mise (3) en materiau de 
durete elevee. 
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La presente invention concerne le domaine techniques des crampons 
antiderapants pour pneumatiques de vehicules automobiles ou analogues. 

D'une mani&re generate, les crampons antiderapants du type ci-dessus sont 
destines a etre adaptes dans la bande de roulement d'un pneumatique pour ne laisser 
d6passer, en saillie de la surface externe du pneumatique, que I'extremite d'une tige 
en materiau de durete Slevee, tel que du carbure de tungstene. Les crampons 
antiderapants -sont montes dans la bande de roulement du pneumatique au moyen 
d'un pistolet permettant de les introduire, a force, dans des alveoles amenages a cet 
effet. 

Un pneumatique ainsi appareille de crampons antiderapants presente, repartis 
de manure uniforme sur toute sa bande de roulement, une serie de pointes saillantes 
qui lui conferent une bonne adh6rence sur des surfaces glissantes, comme de la neige 
compacts ou encore de la glace. 

Lors de l'utilisation d'un tel pneumatique sur une chaussee non recouverte, 
cette derniere est soumise aux impacts des pointes des crampons antiderapants 
resultant du roulement du pneu. II a et6 constate que ces impacts etaient la cause 
d'une usure prematuree des revetements de chauss6es. 

Des etudes ont montre que Faction de chacune des pointes du pneumatique en 
rotation resultait, notamment, du poids du crampon antiderapant en raison de son 
influence sur 1'energie cinetique totale du crampon au moment de V impact avec la 
chaussee. 

Afin de rem6dier k ce d6faut des pneus k crampons antiderapants, il a ete 
envisage de reduire le poids de chacun des crampons. 

Ainsi, la technique anterieure a propose de realiser les crampons antiderapants 
sous la forme d'une douille en alliage metallique leger portant un noyau, encore 
appele "mise", en carbure de tungstene. Cette mise est emmanchee a force dans un 
alesage borgne comptementaire et fait saillie k la surface de la douille. 

Toutefois, il semblerait que cette technique ne permette pas d^obtenir un 
allegement suffisamment important pour assurer une reduction notable de r effet 
destructeur des crampons sur les chauss^es. De plus, les crampons de ce type 
presentent l'inconvenient d'etre a l'origine d'un bruit important lors du roulement 
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pneumatique. 

Une autre proposition de Tart anterieur a consiste k realiser la douille des 
crampons antiderapants en mature plastique, telle que par exemple des polyamides. 
Cependant, si V utilisation de matiere plastique permet une reduction importante du 
poids du crampon, il doit etre remarque que ce dernier ne presente pas une resistance 
suffisante pour conserver une bonne efficacite tout au long de Tutilisation du 
pneumatique qui en est equipe. ~- 

Afin de rem6dier aux inconv6nients des propositions prec6Jentes, Tart anterieur 
a suggere de recourir k des crampons, dits composites, constitues d'une enveloppe 
en mat&iau synthetique entourant un insert mdtallique pour la reception d'une mise 
en materiau de duret£ 61evee. II est possible de distinguer deux types de crampons 
composites selon la nature de l 1 insert metallique qui peut etre obtenu, soit par 
roulage d'un flan de metal, comme decrit par le brevet FR 1 573 328, soit par la 
mise en forme d'un bloc de metal, ce qui confere a Finsert un caractere massif. 

L' invention se rapporte, plus particuliferement, aux crampons antiderapants du 
second type dont un exemple est fourni par le brevet CH 448 776. Selon ce 
document, le crampon antiderapant composite est constitue d'une enveloppe en 
materiau synthetique pr&entant un corps et un pied d'ancrage dans le pneumatique. 
Cette enveloppe entoure un insert metallique massif qui possede un fut de forme 
allongee et comporte, a une extremite orientee vers le pied, une embase 
d'immobilisation dans Tenveloppe et, a Tautre extremite, un alesage axial dans 
lequel est adapt6e une mise en materiau de durete elev6e. Un tel crampon composite 
est obtenu par surmoulage de Tenveloppe sur Tinsert metallique, puis 
emmanchement k force de la mise. 

Si un tel crampon composite a sembl6 apporter, dans un premier temps, une 
solution aux inconvenients des propositions precedentes, il est apparu qu'il ne 
presentait pas toujours une resistance suffisante aux contraintes resultant du roulage. 
De plus, le procede de fabrication d*un tel crampon presente un cout non negligeable 
en raison, noumment, de la necessit6 de positionner avec une certaine precision 
Tinsert k l'interieur d'un moule avant surmoulage de Tenveloppe. 

II est done apparu le besoin de disposer d'un nouveau procede de fabrication 
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qui permette de reduire notablement les couts de fabrication d'un crampon 
composite, tout en conferant k ce dernier de bonnes qualites de resistance aux 
contraintes resultant du roulage. 

Afin d'atteindre ces objectifs et de remedier aux faiblesses des crampons selon 
Tart anterieur, axx\ objet de Tinvention conceme un procede de fabrication d'un 
crampon antiderapant pour pneumatique de vehicule du type constitue d'une 
enveloppe en materiau synth6tique presentant un corps et un pied d'ancrage dans le 
pneumatique et entourant un insert m&allique qui comporte un alesage dans lequel 
est emmanche a force une mise en materiau de durete elev6e. 

Selon Tinvention, ce proc6de consiste k : 

- realiser un insert metaliique de forme generale sensiblement 
cylindrique comportant T alesage d'accueil pour la mise, 

- realiser, en tant qu'enveloppe, un fourreau en materiau synthetique 
presentant un al6sage axial de r&eption pour Tinsert metaliique, 

- et monter Tinsert metaliique dans Talesage de reception du fourreau 
en mettant en oeuvre des moyens d'immobilisation de Tinsert dans le 
fourreau. 

Un autre objet de Tinvention concerne un crampon antiderapant fabrique selon 
ce proc6de et constitue par un fourreau en materiau synthetique presentant un corps, 
un pied d'ancrage dans le pneumatique et un alesage de reception a Finterieur duquel 
est rnont£ un insert metaliique de forme generale sensiblement cylindrique 
comportant un alesage d'accueil dans lequel est emmanche a force une mise en 
materiau de durete eievee. 

Au cours d'etudes menees par elle, la demanderesse a eu le merite de mettre 
en evidence qu'une cause vraisemblable du manque de resistance aux contraintes des 
crampons selon le brevet CH 448 776 pourrait resulter de la possibility de Tinsert 
de connaitre des mouvements de rotation axiale par rapport k Tenveloppe. 

Afin de remedier a ce problfeme, selon une autre caracteristique de Tinvention, 
T insert du crampon antiderapant presente des moyens de blocage en rotation par 
rapport au fourreau. 

Diverses autres caracteristiques ressortent de la description faite ci-dessous en 
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reference aux dessins annexes qui montrent, k titre d'exemples non limitatifs, des 
formes de realisation de 1'objet de Tinvention. 

La fig, 1 est une vue, partiellement arrachee, d'un crampon conforme a 
Pinvention. 

La fig. 2 est une vue, partiellement arrachee, d'un fourreau cqnstitutif du 
crampon selon la fig. 1, 

La fig. 3 est une 616vation d'un insert constitutif du crampon selon la fig. 1. 

Les fig- 4 et 5 sont des vues partiellement arrach6es d'etapes de fabrication, 
conformement au precede selon 1'invention, du crampon tel qu'illustre a la fig. 1. 

Les fig. 6 et 7 sont des vues, analogues a la fig. 3, montrant des variantes de 
realisation d'un insert metallique constitutif d'un crampon conforme a r invention. 

La fig. 8 est une vue, en coupe axiale, d'une autre forme de realisation d'un 
crampon selon 1' invention. 

La fig. 9 est une vue, analogue a la fig. 3, d'une autre variante de realisation 
d'un insert metallique constitutif d'un crampon selon 1'invention. 

La fig. 10 est une vue selon la ligne X-X de la fig. 9. 

Les fig. 11 et 12 sont des vues, analogues respectivement aux fig. 9 et 10, 
montrant une autre variante de realisation d 1 un insert metallique constitutif d'un 
crampon conforme a T invention. 

La fig. 13 est une vue, analogue a la fig. 6, montrant une autre variante de 
realisation d'un insert metallique du crampon selon V invention. 

La fig. 14 est une vue, analogue k la fig. 2, d'un fourreau en materiau 
synthetique constitutif d'un crampon conforme a 1'invention. 

La fig. 15 est une vue, analogue & la fig. 1, montrant un crampon conforme 
2l 1'invention comportant un fourreau selon la fig. 14. 

La fig- 16 est une vue, analogue a la fig. 3, montrant une autre variante de 
realisation de T insert constitutif d'un crampon conforme k 1'invention. 

Les fig. 17 a 19illustrent differentes formes de realisation d'un crampon selon 
Tinvention. 

Comme cela ressort de la fig. 1, un crampon antiderapant selon Tinvention, 
destine k etre adapte dans la bande de roulement d'un pneumatique, est constitue 
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(Tune enveloppe en materiau synth&ique 1 entourant un insert metallique 2 portant 
un noyau ou une mise 3 saillante en materiau de durete elevee, tel qu'un materiau 
de la famille des carbures, comme du carbure de tungsfene ou, encore, un materiau 
ceramique. 

Selon une caractdristique essentielle de r invention, le crampon antid6rapant est 
constitue par l'assemblage d'un fourreau en materiau synthetique constituant 
Tenveloppe 1, de Tinsert metallique 2 et de la mise 3. 

Le fourreau 1, tel qu'illustre a la fig. 2, presente une forme allongee a 
symetrie de revolution d'axe x-x' comportant un corps 5 pourvu, k une extremite, 
d'un pied d'ancrage 6 pour rimmobilisation du crampon dans un alveole, non 
repr6sente, am6nage dans la bande de roulement d'un pneumatique de vehicule. Le 
fourreau 1 comporte, egalement, un alesage 7 axial borgne qui debouche a 
Textremite du corps 5 opposee au pied 6. L'alesage 7 est destine, comme cela 
ressortira de la suite, k recevoir Tinsert metallique 2. Selon Texemple illustre, le 
corps 5 du fourreau presente une forme sensiblement cylindrique, tandis que le pied 
d'ancrage 6 possede sensiblement la forme d'un disque d'axe x-x' et de diam£tre 
superieur & celui du corps 5. De mani&re preferee mais non necessaire, le corps 5 
presente au moins une gorge 8 peripherique d'ancrage dans le pneumatique. Selon 
Texemple illustre, le corps 5 presente deux gorges 8 qui definissent entre elles une 
collerette 9 d'ancrage dans le pneumatique. Selon I'exemple illustre, la collerette 
d'ancrage 9 est situ6e £ proximite du pied d'ancrage 6 et presente, de maniere 
preferee, un diametre maximal inferieur ou egal au diamfctre maximal du corps 5. 

Le fourreau 1 est fabrique de toute maniere appropriee comme, par exemple, 
par moulage d'un materiau synthetique, de preference charge, tel que, par exemple, 
un polyamide, un polyphtalamide, un polyethercetone, un polymere & cristaux 
liquides ou tout autre materiau approprie. 

Comme le montre la fig. 3, Tinsert metallique 2 poss&de une forme generate 
cylindrique de revolution d'axe Xj-x'^ L'insert metallique 2 comporte un alesage 10 
axial borgne pour Taccueil de la mise 3. L'alesage d'accueil 10 presente une forme 
complementaire de celle de la mise, de manifere a permettre un emmanchement & 
force, puis un coincement conique entre la mise 3 et Tinsert 2. L'insert 2 presente, 
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de mantere preferee mais non necessaire, des moyens pour assurer son blocage axial 
dans le fourreau 1. De tels moyens de blocage axial sont constitues, selon Texemple 
illustre, par un redan peripherique 11 qui definit une surface d'arret sensiblement 
perpendiculaire & l'axe X|-x'j. De plus, l'insert 2 presente, de maniere preferee 
mais non ndcessaire, au niveau de son extr6mit6 opposee a l'orifice de l'alesage 
d'accueil 10, un chanfrein sensiblement tronconique dont la fonction apparaitra par 
la suite. Selon Fexemple illustre, le chanfrein 12 se prolonge jusqu'au redan 11 et 
confere ainsi une forme sensiblement tronconique a l'extremite de 1'insert 2 opposee 
a l'orifice de l'alesage d'accueil 10. 

L 1 insert 2, qui presente un caract&re massif, est obtenu par toute methode 
appropriee, comme le decolletage ou le frappage d'un bloc ou d'une 6bauche t soit 
en acier, soit en alliage metallique leger tel que, par exemple, un alliage 
d'aluminium et de magnesium. 

Les trois elements constitutifs du crampon selon l'invention, savoir le fourreau 
1, l'insert 2 et la mise 3, obtenus de maniere separee, sont assembles, conformement 
au procede de fabrication selon l'invention, de la maniere suivante. 

L'insert 2 est mont£ dans l'alesage de reception 7 du fourreau, en mettant en 
oeuvre des moyens d' immobilisation de l'insert dans le fourreau, afin d'eviter toute 
ejection de l'insert hors du fourreau lors de Tutilisation du crampon. 

Selon une forme preferee du procede conforme a l'invention, ces moyens 
d 'immobilisation resultent, principalement, d'un montage a force de l'insert 1 dans 
le fourreau 2. A cette fin, le diametre exterieur D de I 1 insert 2 presente une valeur 
superieure a celle du diametre interne d de l'alesage de reception 7 avant mise en 
place de l'insert. II est alors necessaire d'exercer une certaine pression sur Tinsert 
2 pour le monter dans le fourreau 1. Lors de ce montage & force, il apparait des 
contraintes au sein de l'insert 2 et du fourreau 1. Ces contraintes engendrent une 
adherence relative, de la surface de l'insert sur celle de l'alesage du fourreau, qui 
assure alors une immobilisation, tant en translation qu'en rotation, de l'insert par 
rapport au fourreau. 

Afin de faciliter l'operation de montage k force, l'alesage de reception 7 du 
fourreau 1 presente, de maniere preferee mais non necessaire, au niveau de son 
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ouverture, un si&ge ou une fraisure 13 de forme complementaire de celle du 
chanfrein 12 de Tinsert 2. Ainsi, il est possible de prepositionner I 1 insert 2 en 
emboitant son chanfrein 12 dans le si&ge 13 de l'alesage de reception 7, tel 
qu'illustr6 k la fig, 3. L'ensemble ainsi preconstitu6 peut ensuite subir une pression 
dans le sens de la flfeche f| appliquee, par exemple, au moyen d'une presse, de 
maniere a engager complement Tinsert 2 dans le fourreau 1, comme illustre a la 
fig. 5. Le montage de la mise 3 peut alors intervenir par emmanchement a force 
dans Talesage d'accueil 6 de Tinsert 2, pour ainsi constituer un crampon complet, 
tel qu'illustre a la fig. I. 

Le proc6d6 de fabrication selon Tinvention, presente Tavantage d'obtenir, par 
une serie d'operations simples et peu onereuses, un crampon antiderapant qui 
presente de bonnes qualitds de resistance aux contraintes d 1 utilisation. 

En effet, il est apparu, 2t la suite d'6tudes menees par la deposante, que les 
crampons selon Tinvention presentent une meilleure resistance aux contraintes 
d'utilisation qu'un crampon du type de celui decrit par le brevet CH 448 767 qui, 
de surcroit, presente un cout de fabrication plus 61ev6, en raison du surmoulage de 
Tenveloppe en materiau synthetique. 

De plus, la deposante a mis en evidence, par ses etudes approfondies, que 
Tabsence d'embase sur Tinsert 2 constitutif du crampon conforme a Tinvention 
conduit, de manure avantageuse, k reduire r apparition de contraintes destructrices 
au sein du crampon lors de V utilisation de celui-ci et done a en augmenter les 
qualites de resistance. 

De plus, selon i'exemple de realisation illustre fig. 1 i 5, le corps 5 et la 
collerette d'ancrage 9 du fourreau 1 s'inscrivent, de manifcre avantageuse, dans un 
cylindre de revolution, de sorte que le crampon ainsi constitue peut etre % insere dans 
un pneumatique de v6hicule au moyen d'un pistolet, dit k chargement axial, dans 
lequel la pression d* insertion est exerc6e sur le pied d'ancrage 6 du crampon par au 
moins une lame poussante guidee lateralement par le corps du fourreau notamment. 

Selon r exemple de realisation decrit ci-dessus, afin de completer 
rimmobilisation assuree par Tadherence de I'insert 2 sur le fourreau 1, la surface 
exterieure de Tinsert 2 presente, en tant que moyens de blocage axial, un redan 11. 
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Dans le meme sens, l'insert 2 peut presenter plusieurs surfaces cT arret 
perpendiculaires h l'axe Xj-x'j. Ainsi, la fig- 6 presente une autre forme de 
realisation de l'insert selon laquelle celui-ci comporte, a l'oppos6 du chanfrein 12 et 
du redan 11, un collet demobilisation 15. Selon une autre forme de realisation, 
illustree a la fig- 7, l'insert 2 comporte, en plus du chanfrein 12 et du redan 11, 
deux gorges peripheriques 16 de blocage axial. De meme, l'insert 2, illustre & la 
fig, 8, presente, £ son extremite opposee a l'orifice de Talesage d'accueil, trois 
redans 11 successifs, de forme sensiblement tronconique, sommets orientes a 
T oppose dudit orifice. 

> Afin d'assurer une meilleure immobilisation possible de Tinsert dans le 
fourreau 1, la surface exterieure de l'insert 2 peut presenter, en complement des 
moyens demobilisation mis en oeuvre lors du montage, des moyens de blocage en 
rotation relative par rapport au fourreau 1 . 

Ainsi, les fig. 9 et 10 illustrent une variante de realisation de l'insert, tel que 
decrit en relation avec la fig- 3, qui presente alors au moins une, et de preference 
quatre gorges 17 de direction axiale, menagees au niveau du redan et du chanfrein. 

Selon une autre variante de realisation, illustree aux fig. 11 et 12, l'insert 2 
presente quatre gorges 17 de direction axiale menagees sur toute la longueur de 
l'insert. 

Selon une autre forme de realisation de l'insert 2, la surface exterieure de ce 
dernier ne presente aucun moyen de blocage axial mais uniquement des moyens de 
blocage en rotation constitues par une s6rie de gorges ou cannelures 17 de direction 
axiale menagees sur toute la longueur de l'insert, comme le montre la fig- 13. Une 
telle disposition, tout en offrant des moyens de blocage positif, augmente la surface 
de contact entre l'insert et le fourreau, contribuant k renforcer Tefficacite de 
Immobilisation relative de ces deux elements resultants de l'adherence entre leur 
surface dans le cadre d'un montage a force. Selon Texemple illustre a la fig. 13, 
Tinsert 2 ne presente aucun chanfrein, au niveau de sa base opposee & 1 'orifice de 
l'atesage d'accueil 10. Bien entendu, un chanfrein pourrait etre amenage a la base 
de l'insert 2 conforme k la fig. 13, afin de faciliter son introduction dans le 
fourreau 1. 
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De meme, afin de favoriser r adherence relative entre la surface de Tinsert 2 
et celle du fourreau 1, T insert 2 peut subir un traitement de surface, tel que par 
exemple un sablage ou un microbillage, visant a augmenter la rugosite de sa surface 
exteme. 

Selon une autre forme de mise en oeuvre du procedd conforme a T invention, 
Tinsert 2 n'est pas monte en force dans le fourreau 1. Le diametre interne guide de 
Talesage de reception 7 presente alors une valeur superieure ou egale au diametre 
exteme maximal D de Tinsert 2, comme illustre aux fig. 14 et 15. Selon cette autre 
forme, T immobilisation de Tinsert 2 dans le fourreau 1 est assuree par la mise en 
oeuvre de colle, par exemple injectee dans Talesage d'accueil 7 avant montage de 
Tinsert 2. 

De plus, selon 1- exemple illustre aux fig. 14 et 15, Tinsert 2 presente une 
forme cylindrique de revolution pure. Par ailleurs, le corps 5 du fourreau 1 porte 
une collerette d'ancrage 9 saillante. La partie du corps 5, situee entre Tembouchure 
de Talesage 7 et la collerette 9, poss&de une forme sensiblement tronconique d'axe 
Xj-x'j convergeant vers la collerette 9, tandis que la partie du corps 5, situee de la 
collerette 9 au pied d'ancrage 6, possede egalement une forme sensiblement 
tronconique convergeant vers le pied 6. Selon cet exemple, la collerette 9 presente, 
selon cet exemple, un diametre ext6rieur superieur aux diametres nominaux des deux 
sections tronconiques du corps. Toutefois, il pourrait egalement etre envisage que 
la collerette presente un diametre inferieur ou egal au diametre maximal des deux 
sections tronconiques du corps. II doit etre note que Tal6sage de reception 7 presente 
une forme sensiblement cylindrique de revolution sans aucune fraisure ou siege au 
niveau de son embouchure. Bien entendu, il pourrait etre prevu d'amenager une telle 
fraisure au niveau de Tembouchure de ce dernier. 

La fig. 16 illustre une variante de realisation de Tinsert 2 selon laqueile ce 
dernier pr6sente une surface exterieure de forme cylindrique de revolution, sans 
aucune asperity De plus, Tinsert 2 presente un alesage d'accueil 10 traversant, de 
maniere k offrir une possibility de montage de la mise k Tune ou T autre de ses 
extr6mites, de sorte qu'il n'est pas necessaire de prendre en compte Torientation de 
Tinsert 2 avant son montage dans le fourreau 1. Dans le meme sens, Tinsert 2 
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pourrait presenter deux alesages d'accueil k chacune de ses extremites. 

Selon une autre forme de realisation du crampon conforme h Tinvention, plus 
particulierement illustree a la fig. 17, Tinsert 2 presente, sur sa surface exterieure 
de forme generate cylindrique, un moletage 18 qui definit des stries formant des 
moyens de blocage de Tinsert, tant en translation qu'en rotation par rapport au 
fourreau 1. Selon cet exemple, Tinsert 2 presente, egalement, un chanfrein 12 au 
niveau de sa base opposee a rorifice de Talesage d'accueil 10. Un tel insert 2 peut 
alors etre monte dans le fourreau 1 apres, par exemple, avoir ete prechauffe a une 
temperature suffisante pour assurer un ramollissement de la paroi interne de Talesage 
de reception 7, Ce ramollissement assure alors une interpenetration entre les stries 
du moletage et le materiau synthetique constitutif du fourreau 1. Selon T exemple 
illustre, le corps du fourreau presente une forme exterieure cylindrique pure. 

Bien entendu, le fourreau 1 du crampon antiderapant selon Tinvention peut 
presenter diverses formes, autres que celles decrites precedemment. 

Ainsi, a la fig. 8, le corps 5 du fourreau 1 presente, a partir de son extremite 
opposee au pied d'ancrage 6, une forme cylindrique prolong^e vers le pied d'ancrage 
par une partie de forme tronconique convergeant vers ledit pied et degageant celui-ci. 

La fig, 18 montre une autre forme de realisation du crampon conforme a 
Tinvention, selon laquelle la partie du corps 5 du fourreau, situee & Foppose du pied 
d'ancrage, presente une forme cylindrique et se trouve separee du pied d'ancrage 6 
par une gorge de degagement 19 qui augmente Tefficacite de Tancrage dans le 
pneumatique assure par le pied 6. 

La fig. 19 montre une variante de realisation du crampon, tel que decrit en 
relation avec les fig. 1 a 5, selon laquelle le corps 5 du fourreau presente deux 
gorges d'ancrage 8 qui definissent la collerette d'ancrage 9, une des deux gorges 8 
etant interposee entre la collerette et le pied d'ancrage. La gorge 8, a proximite du 
pied 7, presente une profondeur et une largeur plus importantes que celles de Tautre 
gorge 8, de manifere a degager le pied d'ancrage. 

Bien entendu, il est possible de fabriquer, conformement & Tinvention, des 
crampons antid6rapants en faisant intervenir Tune des differentes formes d'inserts 
decrite precedemment en combinaison avec Tune des formes d'enveloppes presentees 
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ci-dessus et selon Tune ou l'autre des variantes du proced6 de fabrication. 

L'invention n'est pas limitee aux exemples decrits et representes car diverses 
modifications peuvent y etre apportees sans sortir de son cadre. 
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REVENDICATIONS : 

1 - Procede de fabrication d'un crampon antiderapant pour pneumatique de 
vehicule du type constitue d'une enveloppe (1) en materiau synthetique, presentant 
un corps (5) et un pied d'ancrage (6) dans le pneumatique, et entourant un insert 
m6tallique (2) qui comporte un atesage (10) dans lequel est emmanche a force une 
mise (3) en materiau de durete elevee, 

caracterise en ce qu'il consiste a : 

- r&diser un insert (2) metallique de forme generate sensiblement 
cylindrique comportant l'alesage d'accueil (10) pour la mise, 

- .realiser, en tant qu'enveloppe, un fourreau (1) en materiau synthetique 
pr&entant un alesage axial de reception (7) pour V insert metallique 
(2), 

- et monter l'insert (2) metallique dans l'alesage (7) du fourreau (1) en 
mettant en oeuvre des moyens demobilisation de 1'insert (2) dans le 
fourreau (1). 

2 - Proc6de de fabrication selon la revendication 1, caracteris6 en ce qu'il 
consiste & monter k force Tinsert (2) dans le fourreau (1) pour mettre en oeuvre, en 
tant que moyens d'immobilisation, une adherence relative de la surface de Tinsert 
sur celle de Tal6sage (7) du fourreau. 

3 - Procede de fabrication selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce qu'il 
consiste & : 

- realiser un insert metallique (2) prdsentant, au niveau d'une extremite, 
a l'oppose de l'orifice de l'alesage d'accueil, un chanfrein (12), 

- realiser un fourreau (1) dont l'alesage de reception (7) presente, au 
niveau de son ouverture, un sfege (13) de forme complementaire de 
celle du chanfrein (12) de {'insert (2), 

- prepositionner Tinsert (2) en emboitant son chanfrein (12) dans le 
sifege (13) de l'alesage du fourreau (1), 

- exercer une pression sur l'insert pour le monter dans le fourreau. 

4 - Procede de fabrication selon Tune des revendications 1 a 3, caracterise en 
ce qu'il consiste, avant de monter l'insert (2) dans le fourreau (1), k chauffer l'insert 
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(1) a une temperature suffisante pour obtenir un ramollissement de Ja paroi de 
Tatesage de reception (7) lors du montage de Tinsert (2) dans le fourreau (1). 

5 - Procede de fabrication selon la revendication I, caracterise en ce quMl 
consiste a mettre en oeuvre de la colle en tant que moyen d' immobilisation de 
Tinsert (2) dans le fourreau (1). 

6 - Crampon antiderapant pour pneumatique de vehicule, obtenu par le procede 
de fabrication selon la revendication 1 et constitue par un fourreau (1) en materi.au 
synthetique presentant un corps (5), un pied d'ancrage (6) dans le pneumatique et un 
alesage de reception (7) k Tinterieur duquel est monte un insert metallique (2) de 
forme g6n6rale sensiblement cylindrique comportant un alesage d'accueil (10) dans 
lequel est emmanche a force une mise (3) en materiau de durete elev6e, 

7 - Crampon antiderapant selon la revendication 6, caracterise en ce que 
Tinsert (2) est monte a force dans le fourreau (1). 

8 - Crampon antiderapant selon la revendication 6 ou 7, caracterise en ce que 
Tinsert (2) possede des moyens de blocage (11, 16) axial par rapport au fourreau (1). 

9 - Crampon antiderapant selon la revendication 8, caracterise en ce que 
Tinsert (2) posskde, en tant que moyens de blocage axial, au moins un redan 
peripherique (11). 

10 - Crampon antiderapant selon Tune des revendications 6 a 9, caracterise en 
ce que Tinsert (2) possede des moyens (17) de blocage en rotation par rapport a 
fourreau (1). 

11 - Crampon antiderapant selon la revendication 10, caracterise en ce que 
Tinsert (2) possede, en tant que moyens demobilisation en rotation, au moins une 
gorge (17) de direction sensiblement axiale. 

12 - Crampon antiddrapant selon Tune des revendications 6 & 11, caracterise 
en ce que le corps (5) du fourreau (2) poss&de au moins une collerette d'ancrage (9) 
dans le pneumatique. 

13 - Crampon antiderapant selon la revendication 12, caracterise en ce que le 
diam&re exterieur de la collerette d'ancrage (9) est inferieur ou egal au diametre 
maximal du corps (5) du fourreau (1). 

14 - Crampon antiderapant selon Tune des revendications 6 a 13, caracterise 
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en ce que le corps (5) du fourreau (1) presente au moins une gorge peripherique (8) 
d'ancrage dans le pneumatique. 

15 - Crampon antiderapant selon Tune des revendications 6 a 14, caracterise 
en ce que le corps (5) du fourreau (2) possede une gorge de degagement (S, 19) au 
5 niveau de son raccordement avec le pied d'ancrage (6). 



Q 
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